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COG 1/8? 

AnmeldeiTs Fizma OOOON Kunststoffen bv, Vlletskade 32, 
4241 XN Arkel (Niederlande) 

Bezelchnungi Vorrlchtung 2ar gebrauchsfertlgeii Zubereittlng der belden 
Kcciiponenten eines zWeUconponentlgen Honfcageschaums^ ins- 
besondere Polyurethanschauns 

Die £r£indung bezieht sldi auf eine Vorrlchtung zur gebrauchsfertlgen 
Ziibereitung der beiden Koiponenten elned zweUccnqponentigen Montage- 
schaums, Insbesondere Polyurethanschaums . 

In handhabbaren Druckdosen, die fur Handwerker und beispieloweise auch 
fur Heinwerker geeignet Bind, werden Folyurethanschaume derzeit uber- 
wiegend als sogenannte eihkonqponentige Schaume angeboten. Sie sind 
durch Feuchtigkeit, insbesondere durch Luftfeuchtigkeit, vemetzbar. 
Nan 1st aber beim praktlschen Gebrauch die Feuchtigkeitsaufnahme stark 
abhangig von der Materialdicke eines aufgesdiSumten Tells: Werden 
belsplelswelse nur schmale FVigen ausgefiillt, so 1st auch der Schaumr 
korper schmal und die Fcuchtigkeit kann reXativ einfach bis hln zu 
seiner Mitte eindrlngen. Werden aber ^roBe Hohlraume ausgeschaumt^ 
benotigt die lAi£tfeuchtigkeit eine grofiere Strecke, urn bis zur Mitte 
der jewelllgen Schauihkorper zu gelangen* Insgssamt 1st die Aushartung 
daher sehr stai^ von der Dlcke des hergestellten Schaunikotfiets abhan- 
gig. Da diese in der Praxis, beispielsweise beim Verfiillen des Spaltes 
zwischen elner Zarge und einem Mauerwerk, aber stark varllert, treten 
Ungleldmnafiigkelten bei der Aushartung auf. Besonders nachtellig 1st 
aber, daB die Aushartung dicker Berelch vlele Stunden, tellwelse 
niehrere Tage beansprucht. Insbesondere bei geringer Ijuftfeuchtigkelt 
1st daher nie genau abzuschatzen, wann der Aushartevorgang tatsachlich 
abgeschlossen 1st. Bei der so^yen erwahnten Hinterfiillung von Zargen 
kann dies dazu fuhren, dafi der Schaunstoff noch Tage nach dem FQllvor- 
gang einen Druck entwidcelt und die Zwargen nach Innen preBt. Auch bei 
anderen Ausschaumaufgaben konnen derartige Probleme auf treten. 
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Bel zweiJcciii»hehtlgeh Schaianeh Lsb dagegeh dl^ Aushartezeit- Wohldef i-^ 
tileirtv Weil die benofeigteA I^akt^oiisiparther am Bi^akMcmsoti: vbxhaiideii 
slnd und nicht erst, wie belspielsweise Luftfeuchtigkeit/ sum Reak- 
tioneort gelangen imissen* Bel zweUcarponentigen Schaumen, beispiels*^ 
weise Urethanschaumen, 1st es aber notwendlg, Prepolynvjr und Harter 
vonelnander bis zur Zubereltung der reaktionsfahlgen Mlschung zu tren- 
nen. Nadi der Zubereltung der reaktionsfahlgen Mlschung hat man dann 
Wahrend elner sogenannten "Tppfzeit" Zeit fiilr die Vetarbeitung, danach 
setzt die Hauptteaktion ein, ansdhllefiend reaglert das Gemlsch langsam 
aus, \iPobel die Nachhartung stattflndet. 

Bei ZMelkonponentigen Pplyuxethanschaumen mu0 damit einerseits bis zum 
Veraxbeltungsbeglnn sichergestellt seln, daB sich die belden Kcqponen- 
ten (Prepolyraer und Barter) nlcht miteinander vermischen konnen, son- 
dem sorgfaltlg vonelnander getrennt sind. Andererselt^ muB es moglich 
seiHf die belden Konponenten zu Begiim der Veraxbeitungszeit zusanmen- 
zufuhren und intensiv zu mlsdien. Dlese Arbeltsvorgange mussen relativ 
schnell und einfach ablaufen, urn die Verarbeitungszeit nicht zu sehr 
zu verringem und auch Ungeubten die Handhabung zu emnoglichen. Dabei 
konnt hinzu, daB sich die Ausgangsstoffe uiiter einem Druck befinden 
mussen, der auch dafur verantMortlich ist, dafi der Schaum aus der 
Flasche heraus getrieben wizd. 

Es sind Druckflaschen fiir zweikcn^nentige Polyurethanschaume bekannt 
geworden, bei denen sich im Inneren der Druckflasche ein Behalter fiir 
die zweite Kcmpcmente (B) befindet, die hierdurch vollig von der 
anderen Koiponente A getrennt ist. Bei Beginn der Verarbeitung rauB man 
.^idurch geelgnete Handgriffe den Behalter of fnen, beispielsweise zersto- 
ren Oder aufrelBen, was aber nur durch Manipulationeii, nicht durch 
direkten Zugrif f erfolgien kann. Der zerst6rte Behalter enUeert sich 
dann in den Innenraum der Druckflasche, wo er auch verbleibt. Nach 
intensiveni Schutteln ist die zweikcnponentlge Mlschung hergestelit. 

Dlese vo]±ekannte, handhabbare Druckflasche fur zwelkaiponentige 
Schiume ist aber in der Hexstellung aufifendigi denii der Separate 
Behalter mufi im eigentlicben Druckbehalter vorgesehen sein und es muB 



elSie VorkehifUftg gettbffen wetden^ ihn bel AUfrechterhaltUng des 
Bruckes im DpickbehSltexf offrtett zu konnen* Dies erfordert besond6re 
Vorkehrungen, die so ausgebildet seln mussen, dafl der inneiiliegende 
fiehalter bei alien Vorgangett bifi zur gewpllten Heicsteilung der 
Mischung unverletzt bleibt, so datf er belBpielsweise audi bel tauhen 
Transportvorgangen nicht verletzt werden, eir darf belm Herunterfallen 
v<>ri«infBrPoai nicht aufbrechen, er darf auch bei unsachge- 
inafier Handhabung sich nicht offnen, Dagegen iraifl er sich gezielt und 
Bchneli offnen Xassen, wenn man' dies will* 

In der Praxis hat es sich als auBerst schwierig exwiesen, diese Forde- 
rung mit vemiinftigan wirtschaftlich^ Einsatz zu erfullen. Daher wird 
dsr Markt nach wie vor von einkai^jonentigen Polyurethanschaumen, die 
die geschilderten Nachteile aufweisen, beherrscht« 

tiiervon ausgehend ist es Aufgabe der Erflndung, die Nachteile der 
bdcannten Vorrichtung zur gebrauchsfertigen Zubereitung einer zwelkcm- 
ponentigen Mischung Voii Polyurethansdiauraen zu vezneiden und die Vtor^ 
richtung dahingehend weiterzuentwidceln^ dafl die Herstellung, der 
Transport, die lagerung und die Zubereitung der Mischung vereinfacht 
sind. 

biese Aufgabe wird gelost durch elne Vorriditung zur gebrauchsfertigen 
Bereitung der beiden Ktmponenten eines zweikoroponentigen Mcxitageschau- 
ines, insbesondere Polyurethanschaumes, mit einer ersten Druckdose, die 
ein Dosenventil und einen Schraubenring hat und in der sich eine 
Kon^onente A, die unter einem ersten Druck steht, befindeti mit einer 
' /zweiteh Druckdose, die ebenfalls ein Dosenventil tand einen Schrauben- 
ring hat und in der sich die andere Kot^onente B, die unter einan 
hoheren Druck als die Koi^xjnente A steht, befindet, und mit einer 
Kupplungseinrichtung fur den AnschluB und die absperrbare Veibindung 
der beiden Druckdosen, die einen mit dem Schraubenring der ersten 
Drudcdose verbindbaxen erstai Adapter, einen mit dem Schraubenring der 
zweiten Druckdose verbindbaren zweiten Adapter und ein zwischen diesen 
Ade^tem angeordnetes Ventil, vorzugsweise ein Kugelventil, aufweist* 



Die HlrflfldUhg Verfdlcft sttnlt eineri gaiizllch andereri Wegr al£i die bisheif 
Vdifgeschiagenen VorfiehtUn^ertS Die belden IKcirponGritfiri deS POlyufethari- 
sehaUrtS warden separat hergestellt, also In separate Druckf laschen 
abgefullt, sie komien dadurch separat und ohne die Gefahr, elne Reak- 
tion auszulosen, transportlerti gelagert und gehandhabt wetden. Etst 
fur die vorgesehene Verarbeituhg werden sie miteinander vermischtr 
Mobel auch hler die notwendiqen Handgrif fe erkennbar zwangslaufig 
«Slau£en. 

Aufgrund der vollstandigen Trennung der belden Karpcwienten 1st elne 
ausgezelchitete LangzeltstabllltSt gegeben, die bei den beschriebenen, 
Vorbekannten Vorrichtungen mit zu of fnendan Innenbehalter praktisch 
nicht zu errp^chen ist. Die erfindungsgemafie separate Vetpackiing der 
belden Korponenten in einzelnen Druckflasdien stellt slcher, daB die 
Mischung dann, wenn sie zubereitet wird, auch tatsachXich reaktionsfS- 
hig ist und nicht bereits eine teilweise Hartung dadurch einsetzte, 
daft Spuren des Harters in das Prepol^r gelangen konnten. 

Die Zubereitung der eigentlichen Mischung der beidpn Kanpoftenten ist 
ausgehend von den belden separaten Druckf laschen und unter Verwendung 
der Kupplungseinrichtung naheliegend und zudem zielgerecht ausfuhrbar. 
Man weiB bei den einzelnen Schritten stets, welche Vorgange man aus- 
lost, und 1st nicht - wle bei der Drudcf lasche itdt Inneiibehalter - 
\9e1m audki nur fiir Momente unsicher daruber, ob nun die Mischung be- 
reits gestartet vairde oder nicht. Bei der erfindungsgemafien Vdrrich- 
tung kann der Auslosezeitpunkt der Herafcellung der Mischung klar 

angeg^ben werden. 

■ ^* 

In der Praxis lauft die Zubereitung einer g^rauchsfertigen Mischung 
der beiden Konponenten wie folgt ab: Die terosoldose mit den Prepoly^ 
iher (Kcrrpohente A) wird aufrecht hingestellt, ihr Dosenventil bef indet 
sich oben. Die Kupplungseinrichtung wird mit geschlossenem Kugelventll 
auf geschraubt, indem der Ada^iter fiir den Schraubenring dleser ersten 
Dose aufgeschraubt wird. Die erste Dose bleibt dabei in ihrer aufrech- 
ten Position. 



Nun wild die zweite DruckdDse mit dan Dosenventil nach unten in den 
anderen Ad^ter der Kupplungseinrichtung eingeschraubt. Beide Adapter 
sind so ausgebildet, dafl beim Einschrauben ihre Dosenventile geof fnet 
werden. Demganafi ist durch das Einschrauben der beiden Druckdosen in 
die Kupplungseinrichtung erreichtr daB das Kugelvmtil von beiden 
Seiten druckbelastet ist- Die Anordnung ist so, daB die beiden Dosen 
axial weitgehend ausgerichtet sind und vertikal ubereinander liegen, 
die K\TOlungseinrichtung befindet sich zwischen ihnm. 

Iteilweise durch den hdheren Druck in der oberen, zweiten Druckdose, 
teilweise aber auch durch den physikalischen Zustand der Ranponente B 
in dieser oberen Dose, flieBt die Kcnqponente B in die untere 
Druckdose, sobald das Kugelventil geof fnet wird, Mit Hffiiung des 
Kugelventilis beginnt die Zusanmenfuhrung der beiden Kcnfaonenten, die 
bei ausreicheiidem Druckunterschied in den beiden Druckdosen oder bei 
ausreichender Dunnf lussigkeit eines f lussigen Barters relativ rasch 
abgeschlossen ist. Sobald der Ausgleich stattgefunden hat, hierfiir 
vierden typischerweise nur Sekunden benotigt, wird das KugeXventil 
geschlossen und konnen die beiden Druckbehalter von der Ki^lungsein- 
richtung abgeschraubt werden* In der beim Umfullen unteren Druckdose, 
der ersten Druckdose, beflnden sich nun die fiir die Herstellung einer 
reaktionsfahigen Mischung notwendigen Mengen an Prepolymer und Barter, 
also Kcmponente A und Konponente B. Das Mengenverhaltnis kann mit 
Vorgabe der Drucke in den beiden beschriebenen Druckf laschen, durch 
die physlkalische Ausbildung usw. exakt so vorgegeben werden, daB nach 
Zusssnanfiihren der beiden Kcmponenten in der unteren Druckdose die 
Kcnqponenten Ia richtigen Gevfichtsverhaltnis vorliegen. 

Dabel kann es notig sein, beisplelsweise in der oberen, zweiten 
Druckdose mehr Barter unterzubringen, als eigentllch benotigt wlrd, 
wenn man feststellt, daB nur ein gwisser Antell des HSrters beim 
Unfiillen in die untere Druckdose mit dem Prepplymer gelangt. Per b^im 
zmmtt^fMen ^uftretende VdrlUsfc wird alsd voh vomhereln durchveind 
hohejfe Henge kdtipdnsiert. 

Mach Zusammenf uhteh der beiden KotpCJiienten A un4 B wiifd die eifSte 



(untexe) Druckflasc^e kraftig geschuttelt, so dafi sich die beiden 
Korrponenten iimig vermischen konnen. Vorzugsweise haben die Koi^sonen- 
ten unterschiedliche Fadbungen, so daB die gute Vezmischung auch isa 
austzetenden Schaum sofort eijcannt wezden kann und nachgemischt werden 
kann, wenn die Vezmischung unzuzeichend war. 

Nachdem die beiden Konponenten in der untezeri Druckdose ausre^chend 
vermischt sind, kann die Verarbeitung begonnen werden. Hierfur steht 
ein klar def inierter Zeitabschnitt zur Verfugung, der beispielsweise 
daduzch ubezwacht werden kann, dafi man bei Offiien des Rahns (zum 
Zusamnenfuhren der beiden Korponenten) eine Stoppuhr startet. Eine 
derart pzazise Zeitvorgabe war bei der bisher bsnutzten Vorrichtung 
nicht moglich. 

Die Erfindung bietet den Vorteil, daB nach Herstellen und Vermischen 
der beiden Korponenten die einsatzfertige, reaktionsfahige Mischimg 
sich in der ersten (unteren) Druckdose bef Indet und aus dieser so 
veraxbeitet werden kann, wie dies fur einkcnponentige Polyurethan- 
schaume bekannt ist. Belm eigentlidien Spritzvorgang handhabt man die 
Dose also genauso wie elnen einkcnponentigen Schaum. Das Schaumergeb- 
nis ist dabei vorteilhaftr die Aushartezelt ist im allgemeinen kurzer 
und klar definiert. 

Da Prepolyvner und Barter im al.lgemeinen in den beiden Druckdosen als 
Flussigkelten vorllegen, ist es durchaus moglich, in der oberen (zwei- 
ten) Druckdose einen geringeren Innendruck zu haben als in der unteren 
Druckdose* Dies hat aber den Machteil, daB zunachst ein Druckausgleich 
durch die H3rterf lUssigkeit erfolgen mufi, die sich in der oberen, 
gestiirzten Dose oberhalb des Dosenventils dieser Dose befindet, Bei 
Uberdruck in dieser oberen Dose-dagegen £ indet der Druckausgleich .n 
eben der Richtung statt, in der auch die HarterflUssigkoit aufgrund 
der Gravitation ohnehln f lieBt. 

In der bedchrlebenen Anordnuh^ der beiden Druckflaschen uberelnander 
wahrend des Uitfullens bef indet dich die Prepolvmerflussigkeit in der 
Uhtereii Druekdose im untsr^n Bereich dieser Dose, so daB keine Gefahr 



besteht, daB sle In die obere Dose gelangen oder auch nur mitgerlssen 
warden kann*. 

Durch die Ausbildung des Ventils als Kugelventil wird eine si<diere 
adj.chtung, ein klar erkenhbarer Zustand des Ventils und elne insge- 
samt einfache Handhabbarkeit erreicht. Es ist vorzugsweise ein gerades 
Ventil (kein Bckventil) , und wird mit den Adaptoren verschraubt. 

Die Adaptoren selbst sind bekamt, beispielsweise aus der deiitschen 
Patentschrift 917 570 oder dem deutschen Gebrauchsrauster 83 04 005* 
Die dort beschriebenen Adaptoren gehoren zum Of fenbarungsirihalt der 
vorliegenden Erfindung. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus den 
iabrlgen Anspriichen sowie der nun folgenden Beschreibung eines bevor- 
zugten, jed^ nlcht elnschrahkend zu verstehenden Ausfuhrungsbei-- 
spiels der Erfindung, das unter Bezugnahme auf die Zeichnung naher 
erlautert wird. Die einzige Figur zeigt 

eine teilweise als Axialschnittbild dargestellte Seitenansicht 
zweier Druckdosen mit zwischengeordneter Kupplungselnriditung im 
^kxnent des Zusamnenfuhrens der beiden Kcmponenten A und B. 

Die fiir die Herstellung eines zweikcmponentigen Montageschaums beno- 
tigten Konponenten A und B bef inden sich einerseits in einer ersten, 
unteren Druckdose 20, der Flussigkeitsspiegel 22 der Konponente A ist 
eingezeichnet, und andererseits in einer oberen, zweiten Druckdose 24, 
der Flussigkeitsspiegel 26 der Kot^nente B ist dargestellt. In der 
oberen Druckdose 24 herrscht im dargestellten Manent, unznittelbar nach 
6£fnen eines Kugel ventils 44 noch derselbe Druck wie zuvor, namlich 
der Druck pB, wahrend in der unteren, ersten Druckdose der Druck pA 
vor liegt. pB betragt beispielsweise 10 bar, pA beispielsweise 6 bar. 

Beidfe Druckdosen 20, 24 sihd jeweils mit einem Adapter 30^ 32 ver- 
|ichratdt>fa, dieser bestdit je^lls in bekannter Weise aus einem etSifa 
ttichterfoxmigen, metallischen l!bil 34, in das elh KUAstStdffring 36 



8 



elngeschraiibt ist, der zwor mit einem Bordelrand 38 der Druckdose 20 
bzw. 24 kraftschliissig verbunden wurde, indem er durch Druck in teial- 
richtiing auf diesen Bordelrand 38 aufgepreBt und aufgeschnappt wurde. 
M Bezelch der Achse 40, auf der alle bespzodienen Telle angeordnet 
sind, bef Indet sich eine durchgehende Aosnehmung fur das eigentliche 
Ventil 28 der Druckdose 20 bzw. 24. Der Tail 34 hat in seinon von der 
jeweiligen Dose 20, 24 abgewandten Endbereich ein Gewinde 46 bzw. 48 
fur die Schraubverbindung mit dem Kugelventil 44, das lip ^er gezelg- 
ten Ausfiihrungsbelspl^l ein 3/8-Zollventil ist. Zvrlschen SdilleB- 
stellung und Offnungsstellung wird lediglich eine 90-Crad-Schwenkung 
benotigt, am knebelfomigen Handknoof 50 ist daher die Stellung des 
Ventils erkennbar. 

nn dargestellten Moment unmittelbar nach Offnen des Kugelventlls 44 
strant die f liissige Koniponente B insbesondere durch den Druckunter^ 
schied pB minus pA, aber auch durch die Gravitation, - wie durch 
Pfeile 41 angedeubet ist - in den gasgefullten Baum der unteren, 
ersten Druckdose 20. Dieser Vorgang benotigt eine auBerst kurze Zeit, 
so daB nach wenigen Sekunden die gesamte Fliissigkeit B aus der obereii, 
zweiten Druckdose 24 in die untere Druckdose 20 gelangt ist. In der 
oberen Druckdose 24 bef indet sich dann nur noch Treibgas, in beiden 
Druckdosen 20, 24 herrscdit ein Mitteldrudc. 

Nach SchlieSen des Kugelventils 44 kann die obere Druckdose 24 ent- 
femt werden, sie wird nun nicht mehr benotigt. Auch die untere 
Druckdose 20 kann v<m der KuE^lungseinrichtung 30, 32, 44 entfemt 
werden. Nadi kraftigeni Schutteln, durch das eine Vermischung der 
beiden KCnponenten A und B bewirkt wird, ist die Mischung verarbel- 
tungsbereit, sie ist reaktlonsfahig. Fur beide Konponenten A uj/d B ist 
eine unterschiedliche Einfarbung benutzt, am austretenden Material 
beim Schaumen kann man erkennen, ob die Ventischung ausrelchend ist. 
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Anmslder: Flnna OOCX^ Runststoffen fav, Vlletskade 32, 
4241 XN Arkel (Niederlande) 

Bezeichnung: Vorrlchtung zur gebrauchsfertigen Zubereitung der beiden 
Ronponenten elnes zweikcnponCTtigen Nontageschaums , Ins- 
besondere Polyurethanschaums 

Schutzanspruche 

1. Vorrichtung zur gebrauchsfertigen Zubereitung der beiden Kon^nen- 
ten eines zwelkonponentigen Montageschaums, insbesondere eines 
Polyuzethansc^iauniS/ mit einer ersten Drudcdose (20) , die eiii Dosen- 
ventil (28) hat und in der sich elne Korponente A, die unter einan 
Druck steht, befindet, mit einer zweiten Druckdose (24) die 
ebenfalls eln Dosenventil (28) hat und in der sich die andere 
Konponente B, die lanter einem hoheren Druck pB als die Konponente A 
steht, befindet, und mit einer Kupplungseinrichtung (30, 32, 44) 
fur den Anschlufl und die absperrbare Verbindung der beiden Druckdo- 
sen (20, 24) , die einen mit der ersten Druckdose (20) verbindbaren 
ersten Adapter (30), einen mit Dosenventil (44) der zweiten 
Druckdose (24) verbindbaren zweiten Adapter und ein zwischen diesen 
Adaptern (30, 32) angeordnetes Ventil (44) auft^ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl das Ventil 
(28) ein gerades Ventil ist und daB die Adaptoren (30, 32) mit dem 
Ventil (28) auf derselben Achse angeordnet sind. 

:fepiif43. Vorrichtung nach Anspruch 1 odeir 2/ dadurch gekennzelehneti daB das 
Ventil (44) als Ku^elv^tll aUsgefuhrb ist und einen unrunden 
Handknopf (50) hat. 
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4. Vorrichtung nach elnem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeich- 
net, dafi mit jeder Druckdose (20, 24) ein Kunststoffrlng (36) 
kraftsdilussig ve]±unden ist, der mit einer Ausnehnung einen Bor* 
delrand (38) der Druckdose (20, 24) usngreift und ein AuBengewinde 
hat, das einem am Adapter \30, 32) vorgesehenen Innengewinde ent- 
spricht. 

5* Vorrichtung xtariti einan der Anspxuche 1 bis 4, dadurdi '^^^akennzeidi- 
net, daB der eine Adapter (z: B. 30) an seinem von der zugehorigen 
Druckdose (20) abgewandten Endbereidi ein AuBengewinde (46) ^uf- 
vieist und dafi der andere Adapter (7- B. 32) an seinem entsprechen- 
den Endbereich ein gleichgrofies Innenga^inde (48) hat, mhrend das 
Kugelventil (44) an beiden Endbereichen entsprechende Innengev/inde 
hat. 

6. Vorrichtung nach einan der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeich- 
net, dafi beide Adaptoren (30, 32) identisdi ausgebildet sind und 
beide ein AuBengewinde (26) oder ein InnengeMinde (48) haben, und 
daB das Kugelventil (44) an beiden Bndbereichen ein entsprechendes 
Gewinde aufweist. 

7* Veiwendung einer Kupplungseinrichtung (30, 32, 44) . mit zwei Adaqpto- 
rran (30, 32) und einem Kugelventil (44), die auf einer geroeinsamen 
Achse angeordnet sind, zur Verbindung zweier Druckdosen (20, 24) , 
in denen sich jeweils eine Kanponente (A, B) fur die Herstellung 
eines zweikonponentigen Polyurethanschaums bef indet, zur Zusamnen- 
fuhrung der beiden Ronponenten A und B« 



